




KESIMPULAN DAN SARAN 
6.1. Kesimpulan  
Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, faktor yang paling optimal untuk 
mendapatkan respon time machining  yang minimal baik secara real atau 
simulation adalah lead and links berjenis horizontal arc,  toolpath berjenis 
raster450, spindle speed bernilai 14000 rpm, stepover bernilai 0,30 mm, dan  
feedrate bernilai 1000 mm/rot. Untuk faktor yang paling optimal pada respon RA 
baik secara real atau simulasi adalah leads and links berjenis straight, toolpath 
berjenis step and shallow, spindle speed bernilai 14000 rpm, feedrate bernilai 1000 
mm/rot, dan stepover yang bernilai 0,25 mm. Semua faktor yang terpilih berarti 
telah sesuai dengan kemampuan mesin untuk menghasilkan time machining dan 
kehalusan permukaan yang optimal. Dari hasil penelitian didapatkan bahwa jenis 
Leads and Links yang sesuai untuk pengerjaan insole shoe orthtotic adalah yang 
berjenis horizontal arc dan straight. Time machining simulation tercepat adalah 
12322 detik dan time machining real adalah 32520 detik. Waktu tersebut 
merupakan waktu yang tercepat, baik saat proses simulasi ataupun real. Hasil 
penelitian yang telah didapatkan jika dibandingkan dengan penelitian terdahulu 
maka untuk time machining penelitian ini dapat berkurang antara 10% hingga 30% 
dari time machining penelitian sebelumnya yang berada pada rentang waktu 4 
hingga 6 jam.   Dengan demikian penelitian ini telah dapat memenuhi tujuan yang 
diharapkan yaitu mendapatkan cutting parameters condition dan waktu pemesinan 
simulasi serta real yang minimal pada proses manufaktur insole shoe orthotic 
dengan mesin CNC Roland Modela MDX – 40.  
6.2. Saran  
Setelah dilakukan penelitian ini, diharapk adanya penelitian lebih lanjut yang 
mengidentifikasi secar mendalam mengenai pengaruh perbedaan Leads and 
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